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Spawany szKielet zelazny domu mieszKalnego.

Napisat Henryk Bryskier, Warszawa.

Propaganda budowy domoéw o szkieletach
zelaznych spawanych zatacza u nas w Polsce
coraz szersze kregi, a realnym wynikiem tego
sg wykonane wille o szkieletach zelaznych na
Gornym Slasku, oraz ostatnio wykonana spawana
konstrukcja Gmachu P.K.O. w Warszawie. Ni-
zej opisany spawany szkielet zelazny domku
mieszkalnego nie stanowitby zatem specjalnie
ciekawego tematu, albowiem konstrukcje te
naog6t sa podobne swemi elementami do siebie,
gdyby nie to, ze w przeciwieAstwie do innych,
jest to pierwsza konstrukcja budowlana w Polsce
wykonana catkowicie przy pomocy pal-
nika acetylenowego.

Poszczegbdlne elementy byly wykonane
z dwuetowych belek 1 10, do ktdérych z kaz-
dej strony do krawedzi pasdéw przypojono po
tréjkatnym wsporniku z blachy, a zatem kazdy
koniec belki mial w ten sposob przypojone
4 skrzydetka, na ktorych spoczywata ptytka.
Tym sposobem otrzymano szeroka podstawe
stupéw. Konce stupa, ktére miaty by¢ zakotwione
w fundamencie byly przypojone do zelaza ko-
rytkowego, w ktérem wywiercono po 2 otwory
do Srub fundamentowych. Wykonanie tych slu-
poéw byto naog6t dosé tatwe. Wiekszg trudnosé
stanowity stupy narozne, ktore nalezato pota-

czy¢ z 2-ch dwuteownikéw i spoi¢ wzdtuz
paséw pod katem 90°. Na stupach zakotwio-
nych na $rubach w fundamencie, utozono

4 dwuteowniki N 14, ktére w odpowiednich
miejscach przypojono do stupoéw i korhce sto-
piono, otrzymujac gorng rame. W czasie mon-
tazu zaszty drobne naog6t zmiany konstrukcyjne,
przy ktorych palnik do ciecia oddal znakomite
ustugi.

W ten sposéb wykonana konstrukcja domku
0 powierzchni 10X "ot, podzielona na 5 pokoi
z kuchnig, trwata zaledwie 6 dni, liczagc od daty
zwiezienia materjatu do warsztatu, a kornczac
na ustawieniu na miejscu budowy*). Zuzycie ma-
terjatébw byto b. mate, albowiem na 1 ms wy-
padto 5 kg zelaza.

Podczas spawania niektore elementy przez
rozgrzanie ulegty nieznacznemu wygieciu, co
jednak ze wzgledu na maty profil i dtugos¢ ze-
laza, dato sie tatwo wyprostowa¢. W podobnych
przypadkach wskazanem bytoby przy seryjnem
wykonywaniu elementéw stosowanie ram, tgczo-
nych na S$ruby, w ktéorych klamrowanoby stupy,
azeby przeciwdziata¢ ich wyginaniu sie.

czynnikéw do
elementéw

zainteresowanych
poszczeg6lnych

Dazenie
znormalizowania

Warszawa (Saska

*) UL
Kepa).

Zwyciezcow Nr. 11,

przy budowlach konstrukcyj zelaznych wydaje
mi sie o tyle przedwczesne, poniewaz konstruk-
cje stalowe sa u nas w poczatkowem stadjum
rozwoju i dla hut przy obecnem zapotrzebowa-
niu produkcja nastawiona na tego rodzaju wy-
twdrczos¢ bytaby nieoptacalng. Majac za$ pal-
nik do spawania i ciecia, mozna z istniejagcych
handlowych profili tworzy¢ z wielkg tatwoscig
takie formy konstrukcyjne, w ktorych materjat
jest racjonalnie wyzyskany.

Rys. 1
Widok szkieletu w czasie montazu.

Szybkosé wykonania, niewielki koszt oraz
trwatos$¢ konstrukcji ze wzgledu na monolityczny
jej charakter daje duzg przewage budowlom
0 szkieletach zelaznych spawanych nad innemi
formami budowlanemi, co powinno zwr6cié
uwage wszystkich tych os6b i instytucji, ktdre
w budowie matych domkéw sg zainteresowane
1poszukujg najlepszych rozwigzan na tem polu.**)

Resume.

L’auteur decrit la construction soud$e d’une villa
a VarSovie. Il est a souligner, que la construction a ete
effectuee entierement a l’aide du chalumeau oxy-ace-
tylenique et ainsi c’est la premiere construction de ce
genre en Pologne.

La surface de la villa mesurant 10 m. X 13 m.
est composee de 6 pieces. La construction est tres le-
gere et revient <5 kg. par m3 Le montage a durée
6 jours. Sur la couverture du préseut Nr. on a re-
produit la vue goénérale de cette construction pendant
le montage.

**) Obliczen statycznych w niniejszym artykule
nie podaje, albowiem wszelkie profile byty mi zgéry
przepisane.



SPAWANIE

SPAW

I CIECIE METALI 27

621.791
1900 stéw.

ANIl E™

Napisat int. Z. Dobrowolski.

Kalkulacja kosztéw spawania.

Spawanie w naprawach. Spawanie
oddaje najcenniejsze ustugi w naprawie czesci
maszyn, jak rowniez przy usuwaniu brakéw wa-
dliwie odlanych lub Zle obrobionych przedmio-
tow. Niezwykta prostota, porecznos$¢ i tanios¢
spawania szczeg6lnie wystepuje na jaw, gdy
trzeba naprawi¢ przedmiot duzych rozmiarow,
o skomplikowanych ksztattach i bez demontazu.
Méwigc wowczas 0 tanio$ci spawania, bierze
sie pod uwage oszczednosci, jakie sie uzyskuje
przez unikniecie kosztéw sporzadzenia nowej
czesci, a przy zeliwie réwniez i modelu, oraz
przez znakomite skrocenie czasu naprawy. Nie-
jednokrotnie spawanie jest jedynym sposobem
naprawy bardzo cennych objektéw. Sg to jednak
okoliczno$ci uboczne, z witasciwemi kosztami
spawania nie majace nic wspdlnego.

Z powodu jednak stosunkowo niktych kosz-
tow spawania w porownaniu z wartoscig przed-
miotéw naprawianych, niema podniety do inte-
resowania sie ekonomiczng strong spawania,
jako Srodka naprawy. Ten brak zainteresowa-
nia sie kosztami samego spawania pochodzi
jeszcze stad, ze do niedawnych czasow cala
uwaga byta skierowana na kwestje wytrzyma-
tosci, jako najwazniejszej dla ogétu technicz-
nego. Pod tym wzgledem zaufanie do spawania
wzrosto o tyle, ze dzi$ trudno jest sobie wy-
obrazi¢ wiekszg wytwdrnie metalowg bez urza-
dzen do spawania acetylenowego i tukowego,
czy to dla remontu wiasnych urzadzen, czy dla
naprawy brakéw odlewniczych lub obrébkowych.

Jednak i w naprawach nie nalezy zaniedby-
waé mozliwosci zaoszczedzenia kosztéw i dla-
tego nawet tam, gdzie spawalnia zajmuje sie
wytagcznie naprawami, doktadne kontrolowanie
kosztéw robocizny, materjatu i energji musi by¢
wprowadzone.

Spawanie w produkcji. Petnego zna-
czenia kalkulacja kosztow nabiera dopiero w pro-
dukcji artykutow nowych. Tu zwykle spawanie
musi zwalcza¢ konkurencje innych sposobow ta-
czenia.

Kalkulacja dobrze przeprowadzona nie-
tylko moze wskazaé, czy wogdble optaci sie sto-
sowaC spawanie, ale czesto daje wskazowki, jak
nalezy zaprojektowaé potaczenia spawane, aby
obnizy¢ koszty produkcji. Tylko doktadna ana-
liza wszystkich elementéw, wpitywajgcych na wy-
sokos¢ kosztéw, moze daé pewne dane co do
konieczno$ci zmiany samego sposobu fabrykacji,
np. nitowania na spawanie. Przy poréwnywaniu
kosztow spawania nalezy bra¢ pod uwage row-
niez te korzysci, ktére uzyskujemy ubocznie
przez zastosowanie spawania, jak np. zmniejsze-
nie wagi przedmiotu, zmniejszenie kosztow
transportu, zmniejszenie ilosci personelu i t. p.

*) Dalszy cigg do Nr. 1

Te dodatkowe korzysci moga przewazy¢ szale
na rzecz spawania nawet woOwczas, gdy samo
wykonanie zapomocg spawania jest drozsze, niz
innym sposobem.

Jak ustali¢ naprzéd koszta spawania? Dane
0 kosztach spawania, znajdujace sie w katalo-
gach firm, wytwarzajacych urzadzenia do spa-
wania, nie moga by¢é miarodajne. Réwniez mato
mowig pokazy krotkotrwate. Nic tatwiejszego
jak stwierdzi¢, ile spawacz moze zrobi¢ w ciggu
godziny, ale te cyfry znacznie sie rdéznig od
tego, co mozna otrzymac trwale w ciggu catego
dnia. Dodawanie do danych, otrzymanych z po-
kazéw, pewnych procentéw na straty, wzietych
dowolnie, nie jest niczem usprawiedliwione¥*).
Tylko praktyka moze wskaza¢, w jakim stosunku
stoi czas spawania do czasu roboczego.

Z powodu stosunkowo niewielkiego rozpo-
wszechnienia spawania i braku dobrych spa-
waczy, na wielkg sprawno$¢ spawalni nie mozna
liczy¢. W tym wypadku branie za podstawe
cyfr reklamowych moze by¢ w skutkach niebez-
pieczne. Szczegllniej dotyczy to wytworni,
ktére nie majg jeszcze spawalni i majg zamiar
je zatozy¢ dla pewnych okre$lonych robot.
Wprowadzanie spawania do produkcji w wielu
wypadkach jest bardzo korzystne, nalezy tylko
baczy¢, aby rozwdj spawania byt oparty na
zdrowych zasadach kalkulacyjnych. Wprowa-
dzanie spawania tam, gdzie nie daje ono wy-
raznych korzysci, zaszkodzitoby tylko jego roz-
WOjowi.

Z drugiej strony, nawet w wypadkach, gdy
spawanie powinno by¢ tansze, nie przynosi ono
czesto spodziewanych korzysci z powodu nie-
dostatecznej znajomosci czynnikéw, ktdre skita-
dajg sie na koszty spawania. Spawalnia jest
warsztatem, w ktorym znacznie fatwiej jest
w sposOb niedostrzegalny marnotrawi¢ czas i pie-
nigdze, niz w jakimkolwiek innym warsztacie.

W tych okoliczno$ciach zaznajomienie sie
z elementami kosztéw spawania i z realnemi
cyframi orjentacyjnemi jest niezbedne dla wy-
twérni, ktére zamierzajg wprowadzi¢ u siebie
spawanie na szerszg skale.

Koszty spawania jako funkcja gru-
bosci spoiny.

Koszty spawania zalezg
wymiar6w samego potgczenia

oczywiscie od
spawanego, t. j.

od przekroju rowka i diugosci spoiny. Je-
zeli przyjmiemy, ze placa spawacza, ceny
materjatu, tlenu, acetylenu, — sg niezmienne,
to catkowite koszty spawania mozna wyra-

zi¢ w zalezno$ci od przekroju i dtugo$ci spoiny.
Ze wzgledu na regularny ksztatt rowka, przekroj
spoiny da sie wyrazi¢ jako funkcja jednego wy-

*) Pewna niemiecka wytwdrnia aparatéw radzi
dodawaé do czystego czasu spawania od 45 do 135%,
w celu otrzymania catkowitego czasu roboczego. Gra-
nice — jak widzimy — bardzo szerokie.
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miaru—grubosci. Jezeli za$ bedziemy sie sta-
rali znale$¢ wzor na koszty spawania jednostki
dtugosci, np. 1 metra blach réznych grubosci,
to we wzorze tym, jako jedyna zmienna bedzie
figurowa¢ grubos$¢ blach tagczonych. Niezawsze
cyfry, ktére posiadamy wytgcznie z doswiadcze-
nia, dadzg sie uja¢ w proste wzory matematyczne,
wowczas z koniecznos$ci trzeba sie positkowaé
wykresami, lecz zawsze wszystkie koszty mozna
przedstawi¢ jako funkcje grubos$ci blach tgczo-
nych.

Moc

Punktem wyjscia przy obliczaniu kosztéw
spawania jest moc palnika, gdyz to decyduje
0 szybkos$ci spawania i zuzyciu gazéw. Z ditu-
goletnich doSwiadczen nad spawaniem zelaza
stwierdzono, ze moc palnika, czyli wydajnosé
w litrach acetylenu na godzing, powinna by¢
rowna 100 litrom na kazdy milimetr grubosci
spawanej blachy. Jezeli grubo$¢ blachy ozna-
czymy przez g (w milimetrach) moc palnika
powinna by¢ réwna

M (litrigodz) — 100 g.

Jezeli dwie blachy taczymy pod katem
prostym, ilos¢ ciepta zalezy od tego, czy spo-
ine ktadziemy wewnagtrz kata, czy zewnatrz.

Przy spawaniu kata wewnetrznego trzeba
palnik dobra¢ silniejszy, gdyz odprowadzanie
ciepta przez blachy jest intensywniejsze. Wow-
czas moc palnika

Mw (litr/godz) — 120 g.

Odwrotny wypadek zachodzi przy spawaniu

kata zewnetrznego. Doswiadczenie wykazato,

ze moc palnika w tym wypadku powinna by¢
rowna

palnika.

Mz (litr/godz) = 80 g.

Po ustaleniu wielkoSci narzedzia,
sie pracuje, t. j. mocy palnika, mozna
omawiac¢ inne czynniki,
nos¢ spawania.

ktérem
dopiero
wptywajgce na wydaj-

Czas spawania.

Czas spawania 1 metra diugosci blachy
zalezy od mocy palnika i grubos$ci blachy. Przy

zatozeniu, ze moc palnika dobrano w sposéb
wyzej wskazany, czas spawania zaleze¢ bedzie
od grubosci szwu i — co najwazniejsze — od

sprawnosci spawacza. Sprawno$¢ spawacza, jako
czynnik indywidualny, podlega duzym wahaniom.
U réznych spawaczy mozna zauwazy¢ roznice
dochodzgce do 100%, t. zn., ze jeden spawacz
potrafi zuzy¢ 2 razy wiecej czasu niz drugi na
wykonanie tego samego zadania. Oczywiscie,
szybciej pracujacy spawacz niekoniecznie musi
by¢ lepiej wynagradzany niz wolno pracujacy,
gdyz nalezy tu wzig¢ jeszcze jeden czynnik pod

uwage, a mianowicie: jako$¢ wykonanego potga-
czenia. Zbyt $pieszacy sie spawacz bedzie lat
metal do zimnego rowka i bedzie kleit, a nie

spawat, zbyt powolny spawacz trwoni kosztowne
gazy, roztaoiajac zbyt wiele materjatu blachy
spawanej. W rzeczywisto$ci istnieje pewna nor-
malna dla kazdej grubosci szybkos$¢ spawania,
przy ktérej spawanie jest wykonane oszczednie,
a jednak wzorowo. Ta szybko$¢ jednak nie mo-
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ze by¢ ustalona raz na zawsze, dla kazdego
warsztatu i przy wszelkich warunkach.

W ostatnich czasach spawanie acetylenowe
zyskato znacznie na sprawnosci dzieki zrdznicz-
kowaniu metod spawania, zaleznie od grubosci
blach, potozenia spoin i t. d. Wprowadzenie
spawania w prawo rOwniez przyczynito sie do
polepszenia ekonomiczno$ci spawania, szczeg6l-
niej blach grubszych.

Pozatem przy robotach stale wykonywa-
nych wprawa spawacza znacznie wzrasta, tak
samo pilno$¢ spawacza inna jest przy robocie
akordowej, a inna przy ptacy dniowkowej. Do-
bre funkcjonowanie urzadzenia, czysto$¢ gazow,
dobdr wiasciwych cisnied, odpowiednia kontrola
i opieka techniczna ze strony nadzoru — wszy-
stko to sg czynniki, ktérych wptyw na sprawnos$¢
spawania roznie sie zaznacza w rdznych spa-
walniach. Dlatego przy okresleniu szybkosci
spawania nie mozna polega¢ na cudzych do-
Swiadczeniach, tylko trzeba sie opiera¢ na wta-
snych. Cudze cyfry moga stuzy¢ tylko jako
orjentacyjne dane z doktadnoscig +50%, a cza-
sem roznice moga sie okazaC jeszcze wieksze.

Cyfry, ktére ponizej podajemy nie sg zbyt
wysokie i przypuszczalnie w wielu wypadkach
odpowiedzg rzeczywistosci.

Wzory nizej podane odnoszg sie nie do
spawania pokazowego, lecz do trwatej pracy
w ciggu 8-godz. dnia roboczego.

Czas spawania 1 m spoiny dla grubosci
od 2 do 10 mm mozna wyrazi¢ prostym wzorem:

/ (godz.) =

gdzie g — grubo$¢ blachy w mm.

Przy spawaniu blach grubszych wz6r ten
daje zbyt wielka sprawno$¢, ktérg w praktyce
trudno bytoby osiggnac.

Czas spawania blach o grubosci
do 20 mm mozna jednak wyrazié
rowniez prostym, a mianowicie

t (godz.) = -S5 5

od 10
wzorem

Oba te wzory sg ftatwe do zapamietania
i pozwalajg odrazu z pamieci podac¢ przyblizony
czas spawania, bez potrzeby uciekania sie do
notatek. Czasy otrzymane z tych wzoréw sg
tatwe do urzeczywistnienia w normalnej war-
sztatowej pracy i mogg okaza¢ sie¢ w pewnych
warunkach za niskie, jednak do kalkulacji wstep-
nej sg wystarczajgco doktadne.

Zuzycie gazbow.
Zuzycie gazéw tatwo wyprowadzié¢ z chwila,
gdy dla danej grubosci ustalono wielkos¢
koncowki palnika i szybko$¢ spawania. Jezeli

czas spawania 1 m b. jest rowny t, a moc pal-
nika M, zuzycie acetylenu bedzie réwne

A (litr) = Mt.
Jako czas spawania trzeba liczyé czas
rzeczywistego spawania, bez przerw, ktore

uwzgledniliSmy we wzorach na czas spawania.
Im grubsza blacha, tem czas spawania na wy-
konanie 1 rn b. bedzie stosunkowo wyzszy. Je-
zeli przyjmiemy czas stracony réwny 20% ogol-
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nego czasu roboczego, bedziemy mieli wzor na
zuzycie acetylenu na 1 metr spoiny

A (litr) =0,8M.t = 0,8 .100 g . =8g2

Wzér ten stosuje sie do blach od 2 do
20 mm grubosci. Chociaz czas spawania 1m b.
blach od 10 do 20 mm wzrasta szybciej przy
grubszych blachach, zuzycie gazéw pozostaje pro-
porcjonalne do kwadratu grubosci —tak, jak przy
ciennszych blachach gdyz zwiekszenie sie czasu
spawania przy grubszych blachach pochodzi ze
zwiekszenia sie strat czasu na przerwy, podczas
ktérych palnik nie pracuje.

Poniewaz gtéwnie pracuje sie z wytwornic,
dobrze jest moc tatwo obliczy¢ ilos¢ karbidu
potrzebng na wykonanie 1 m b. spoiny. Wedtug
przyjetych norm miedzynarodowych wydajnos¢
karbidu handlowego nie powinna by¢ mniejsza
niz 280 | z 1 kg karbidu. Przy wigkszych
urzagdzeniach mozliwe jest osiggna¢ te wydaj-
nos¢, jezeli za$ sie pracuje z matej wytwor-
nicy przenos$nej, np. na tadunek 10 kg karbidu,
woéwczas przy wymianie tadunku mamy straty,
procz tego cze$¢ karbidu pozostaje niezuzyta,
tak, ze nie mozna wtedy liczy¢ na wiekszg wy-
dajnos$¢ niz 250 | acetylenu z 1 kg karbidu,
co odpowiada zuzyciu 4 kg karbidu na wytwo-
rzenie 1 ni3 tlenu.

Zuzycie karbidu bedzie wiec na 1 ni b.

K (k°> = -w - 8 =°032»*- »k-30
Zuzycie tlenu powinno byé réwne zuzyciu
acetylenu, zwykle w praktyce tlenu zuzywa sie
ok. 20% — 30% wiecej niz acetylenu. Przyj-
miemy wiec dla naszych przyblizonych obliczen
zuzycie tlenu na 1 ni b. spoiny
T [litr) =8g2.1,25 =10g2

Zuzycie drutu.

Zuzycie drutu topionego zalezy od ksztattu
rowka. Do 4 mm grubosci blach sie nie uko-
suje, od 4 — 10 mm krawedzie blach tworzg
miedzy sobag kat rowny 90°, przy blachach
grubszych kat ten maleje, dochodzac do 60°.
Blachy ukosuje sie w ten sposéb, ze w dolnej

czesci zachowuje sie cze$¢ krawedzi pionowg
na wysokosci Yo grubosci (max. 5 mm), gdyz
ostra krawedz ulegtaby tatwo przepaleniu.

Miedzy blachami zostawia sie rowniez pewien
odstep, aby otrzymaé¢ spoine doktadnie przeto-
piona na wylot' Spoina zwykle jest nieco
wyzszg niz blacha, nadlanie wynosi 1do 3 mm.

Poniewaz idzie tu o obliczenie przybli-
zone, mozemy przyjaé, ze przekroj rowka réwny
jest trojkatowi. Powierzchnia tego tréjkata przy
zukosowaniu na 90°, rdwna jest g2 mm2 Ob-

jetos¢ spoiny na dtug. 1 m. b. réwna sie
1000 g2 mm3 albo g2 cm3

Straty na spalenie drutu, odpadki i t. p.
uwzglednimy w ten sposéb, iz przyjmiemy
ciezar wiasciwy zel. 10 zamiast 7,8 czyli, ze

liczymy sie z 20% stratami.
Woéwczas ciezar spoiwa 1 m b
bedzie

spoiny

1092 gr.
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Dla rowka o kacie 60° — ciezar ten wy-
nosi
7 9g2grnam b
gdzie g—grubo$¢ blachy w mm.

Jezeli blachy sa ukosowane recznie, kat
zukosowania nie bedzie doktadny, i te cyfry na-
lezy przyja¢ z duzem przyblizeniem. Dla blach
nieukosowanych, t. j. do 4 mm grubos$ci, ilos¢
spoiwa jest wieksza niz przy blachach ukoso-
wanych. W tym wypadku rdwniez, z powodu
uzywania cienkiego drutu, straty na spalenie sg
wieksze i w wyniku tego ilos¢ metalu dodatko-
wego bedzie rowna

1292 gr
na 1 m b. spoiny. Powyzsze cyfry nalezy oczy-
wiscie traktowac jako cyfry przyblizone.

Koszty dodatkowe.

Na koszty dodatkowe bedg sie skitadaé na-
stepujace pozycje:

1) koszt miejsca, a wiec amortyzacja i kon-
serwacja budynku i placu, ktéry zajmuje spa-
walnia, koszt os$wietlenia, urzgdzen transporto-
wych etc.

2) amortyzacja i konserwacja urzadzenia
(wytwornice, palniki, przewody, wentyle reduk-
cyjne, stoty, przyrzady, okulary, ubrania dla spa-
waczy etc.),

3) koszt nadzoru,

4) obciazenie spoteczne, koszty handlowe,
oprocentowanie kapitatu i t. p.

Wszystkie te koszty dodatkowe nalezy obli-
czy¢ na godzine spawania, a poniewaz czas
spawania jest funkcjg grub, spoiny, koszty do-
datkowe na 1 m b. tatwo jest w kazdej chwili
obliczy¢.

Im bardziej wyzyskane jest
tem mniejsze sg koszty dodatkowe.

Catkowite koszty wtasne.

W rezultacie koszty wilasne wytworni na
wykonanie 1 m b. szwu bedag wynosi¢ dla blach
od 2—10 mm grub.:

urzadzenie,

1) robocizna: XE gdzie X —ptaca robotn. na godz.

3,292
2) karbid: Vi_O_ﬁg g — cena karbidu za kg wraz
z transportem
3) tlen: 2_9__2 Z —cena 1 m3tlenu,
100 ”
g2
4) drut; t= ., 1 —cena za 1Kg drutu,
100
5) dodatkowe g W — koszty dodatkowe na
koszty. 10 1 godz. pracy.

Wzory te sg tatwe do zapamietania iprzed-
stawienia graficznego.

Suma tych kosztow

S= (x-fw) ~

+ (832y+ z+ 1)

Do tych kosztow trzeba jeszcze dodac
robocizne obstugi, koszt ukosowania blach, obra-

cania przedmiotu w czasie spawania, prosto-
wania po spawaniu i t. p., ktére nie wchodzg
do bezpos$rednich kosztdw spawania, obcigzajg

jednak koszt wykonania potgczenia spawanego.
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Oczywiscie do tak mato skomplikowanych
wzoréw, jak wyzej, doszliSmy przez rozmaite
uproszczenia, kosztem doktadnosci. Poniewaz
jednak, jak juz wspomniano, rOznice w czasie
pracy i zuzycia gazO6w pomiedzy poszczegOlne-
mi spawaczami sg powazne, wszelka wieksza
doktadnos$¢ bytaby tu nie na miejscu, gdyz za-
wsze cyfry obliczone bedag dla danego warsztatu
tylko zgrubsza orjentaéyjne, pdki nadzor spa-
walni sam nie wypracuje sobie witasnych norm,
na zasadzie dtuzszego dosSwiadczenia.

Poniewaz gtéwnie spawa sie zelazo, po-
dano tylko wzory na kalkulacje kosztow spawa-
nia zelaza. Jednak zasady kalkulacji pozostajg
te same, niezaleznie od rodzajow metalu. Przy
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ustalaniu wzoréw na kalkulacje spawania mie-
dzi, aluminjum lub innych metali, nalezatoby
rowniez wyjs¢ z mocy palnika, a okreSliwszy
z dostatecznie licznych obserwacji szybkos$¢
spawania w zaleznos$ci od grubosci metalu,
mozna byloby wyprowadzi¢ wzory na zuzycie
gazow i materjatu dodatkowego.

Aby wzory wyprowadzone
rzeczywistosci, nalezy je stale kontrolowac
i uzupetnia¢. Bezustanna kontrola nietylko
jakosci wykonywanych robot, ale i sprawdzanie
ekonomicznos$ci wykonania jest absolut-
nie konieczna w kazdym warsztacie spawalnia-

odpowiadaty

nym, ktéry chce i$¢ naprzéd. Bez rachun-
ku — niema postepu. (c. d. n)
621 7011624.2

300 stéw -f- 3 rys.

Wzmacnianie mostéw Kolejowych zapomocag spawania.

Wzmacnianie i rekonstrukcja mostéw nito-
wanych istniejgcych, zapomocg spawania, znaj-
duje coraz wieksze rozpowszechnienie. Jednym

z przyktadow, jakie znakomite wyniki mozna
osiggng¢ zapomoca spawania moze stuzy¢
wzmocnienie mostu nad rzekg Mahoning na

kolei Erie Railroad w Ameryce, opisany w A’ 12
rrz. Welding Engineer.

Naprawa zostata powierzona znanej firmie
Electric Welding Co, ktéra réwniez opracowata
odpowiednie projekty.

Zwiekszenie obcigzenia dopuszczalnego na
0o$ wagonu na tej linji kolejowej wymagato
zmiany mostu, jednak po zbadaniu naprezen

Rys. 1

wystepujacych w istniejgcej konstrukcji okazato
sie, ze mozna tego unikngé przez wzmocnienie
mostu zapomocg dodania nowych elementow
konstrukcyjnych  dospojonych do starej kon-
strukcji, tak aby otrzymaé wieksze przekroje
nosne. Waznym czynnikiem, ktéry zdecydowat
0 zastosowaniu takiego rozwigzania, byta mo-
zliwo$¢ wykonania roboty bez przerwy w nor-
malnym ruchu pociggéw. Jezeli wzmocnienie
miatoby by¢ wykonywane zapomocg donitowania
nowych blach do starych, trzeba byloby wyci-
na¢ nity i wierci¢ nowe otwory, co ostabitoby
konstrukcje i wymagatoby przerwy w ruchu. Spa-
wanie za$ nowych blach do starych wymagato
tylko wiercenia otwordw w nowych blachach,
a tow celu pomieszczenia tb6w nitowych weztéw
istniejgcych. Wzdtuz krawedzi tych otwordéw
spawa sie nowg blache do starej, stara kon-
strukcja pozostaje w petnej mocy podczas cate-
go przebiegu roboty.

Most o rozpieto$ci ok. 42 ni, szerokoSci
10 to i wysokosci ok. 7,5 m, o0 2 torach jest
przedstawiony na rys. 1. Rys. 2 ilustruje wzmo-
cnienie gornej belki blaszanej, ktéra wzmoc-

Rys. 2.

niona zostata tak z bokéw, jak i z wierzchu
naktadkami. Na rys. 3 widzimy wzmocnienie
wezta. Na obu belkach widaé tu $wieze na-
ktadki przytwierdzone szwami wzdtuz krawedzi,
précz tego w celu wzmocnienia samego wezta
natozone sg naktadki dodatkowe zachodzace
na wezet, na gtéwnej belce naktadka jest juz
przytwierdzona (na prawo), na tezniku za$ (na
lewo) zaznaczono kredg miejsce, gdzie przyj-
dzie naktadka. Naktadka ta przykryje spoine
taczacg Swieze wzmocnienie teznika z blachg
weztowg, i zajdzie na 7 tbow nitow, musi byc¢

llyb. 3.

wiec przewiercona w tych miejscach, gdzie
obejmuje tby. Otwory te sa wieksze niz thy
tak, aby wkoto otworéw mozna byto potozyc
szew, taczacy nakladke ze starg blacha.
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-000.15:621.791.7
650 stovy -Jr 1 rys.

Jak przenosi sie metal eleKtrody na przedmiot spawany?

Aczkolwiek spawanie tukowe w praktyce
rozwineto sie i czyni stale postepy, mato wie-
dziano o samym procesie przenoszenia sie czg-
steczek roztopionego metalu z konca elektrody
do spoiny. Ostatnio czyniono szereg prob
w celu unaocznienia tego procesu zapomoca
zdje¢ fotograficznych, jednak wielka ilos¢ cza-
steczek odrywajgcych sie od elektrody i ich
nadzwyczaj szybki ruch wuniemozliwialy otrzy-
manie zdje¢, ktore datyby pojecie, jak w istocie
wyglada to zjawisko. Lepsze wyniki otrzymano
przez zastosowanie oscylografu, gdyz z ksztattu
krzywych napiecia i natezenia prgdu mozna do

pewnego stopnia odtworzy¢ sobie to, co sie
dzieje na koncu pateczki. W chwili, gdy utwo-
rzona kropla na koAcu pateczki styka sie

nastepuje krotkie zwarcie, tuk
opada do zera, a natezenie
wzrasta, przytem wzrost ten ograniczony jest
samoregulacjg spawalnicy. Ten stan trwa poty,
poki kropla nie oderwie sie od pateczki i znowu
nie powstanie tuk. Wodwczas napiecia wzrasta,
natezenie spada, koniec pateczki sie rozgrzewa,
znowu tworzy sie kropla i t. d. Jednak pomimo
wielkiej czutosci oscylograf nie jest zdolny po-
dazy¢ za nadzwyczaj szybkiemi zmianami na-
piecia tuku i préby wnikniecia tag drogg w sama
istote przebiegu skonczyty sie niepowodzeniem.

Jest rzeczag naturalng, ze pomyslano o sfil-
mowaniu tuku, ten sposéb moégtby daé pozy-
tywne wyniki pod warunkiem, ze aparat filmo-
wy da dostateczng ilo$¢ obraz6w na sekunde.
Wedtug wskazéwek dr. A. Hilperta zostat zmon-
towany aparat dajacy 800 zdje¢ na sekunde
i przeprowadzono nim odpowiednie doswiad-
czenia na Stacji DosSwiadczalnej Techniki Spa-
wania przy Berlinskiej Politechnice. Przy wy-
Swietlaniu otrzymanych filméw zwolniono ruch
obrazow 40-krotnie. Pomimo to nie mozna by-
to uchwycié, w jaki sposéb odbywa sie przej-
$cie metalu w tuku, gtdwnie z powodu oSlepia-
jacej jasnosci tuku. Mozna byto stwierdzi¢ tylko
b. gwattowny ruch metalu w tuku i nic pozatem.

W Ameryce tymczasem czyniono réwniez
proby w celu sfilmowania tuku. Aby uwolni¢
sie od oS$lepiajacego blasku, robiono zdjecia na
tasmie czulej na promienie cieplne, a nie Swietlne,
i przepuszczano promienie przez silne filtry
czerwone. Te proby nie daty wyniku pozgdanego
gdyz czas wySwietlania musiat by¢ dos¢ dhugi,
tak ze ponad-60 obrazéw na sekunde nie mozna
byto otrzymaé. Tym sposobem mozna byto
zwolni¢ obraz tylko czterokrotnie, co nie po-
zwolito uchwyci¢ kolejnosci stanow metalu.

z przedmiotem,
gasnie, napiecie

W tym czasie w Niemczech opracowano
metode pozwalajgca na robienie 4000 zdje¢ na
sekunde. Byt to znaczny krok naprzod. Dalszem
ulepszeniem procesu filmowania tuku byt pomyst
ustawienia za tukiem silnego Swiatta, silniej-
szego od tuku badanego. Tym sposobem, na tasmie
otrzymano cien tuku dostatecznie wyrazny.

Gdy okazato sie na prébach, ze tym razem
tajemnica luku moze by¢ udostepniona dla gotego
oka, Stowarzyszenie Niemieckich Inzynierow
(V.D.l.) z pomocg finansowg specjalnej Komisji
Spawalniczej przeprowadzito szereg metodycz-
nych badan. Na poczatek uzyto gotej elektrody
0 matej zawartosci wegla, ktérg tagczono z bie-
gunem ujemnym, jak to zwykle stosuje sie
w praktyce. Spawanie odbywato sie automa-
tycznie za pomocg maszyny do spawania, aby
unikng¢ przypadkowych drgan reki spawacza.
Jednoczes$nie ze zdjeciami otrzymano zapomoca
oscylografu wahania napiecia i natezenia pradu
w zalezno$ci od czasu. Nastepnie przez porow-

Rys. 1.

Obraz kropel tworzacych sie przy spawaniu tukowem.
Na lewo kropla ksztattu ,nitki", na prawo kropla
ksztattu .grzybka*.

a-elektroda 6-przedmiot spawany. Poszczeg6lne
obrazy z géry na do6t przedstawiajg zdjecia wykonane
w odstepach czasu ViGo sek.

nanie filmu z krzywg z oscylografu mozna byto
odtworzy¢ w czasie caly proces tworzenia sie
i sptywania poszczegdlnych kropel metalu.

Zmieniajgc napiecie przy natezeniu statem
i zmieniajagc natezenie przy zachowaniu statego
napiecia tuku, mozna bylo wyjasni¢, jak te
zmiany wptywajg na stosunek czasu tworzenia
sie kropli, t. j. trwania tuku, do czasu sptywania
kropli.

Jest to oczywiscie b. wazne, gdyz ten sto-
sunek decyduje o stopniu ogrzania metalu i gte-
bokosci wtopienia.

Badania objety ok. 3000 kropel. Czas naj-
dtuzej trwajacej kropli wynosit *? sekundy, naj-
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krotszej zaledwie V200 sek- Film zdejmowany
z szybkos$cig 1600—2400 obrotéw na sekunde
moégt by¢ zwolniony 130 razy przy wySwietlaniu
i tym sposobem najszybsze nawet skoki metalu
staty sie widoczne gotem okiem.

W wyniku tych badah okazato sie, ze za-
sadniczo istniejg 2 typy kropel: o Kksztatcie
SNitki™ i ksztatcie ,grzybka" (rys. 1). Przy

pierwszym typie, nitkowym, metal sptywa spo-
kojnie z elektrody, tworzenie sie za$ kropli

CIECIE METALI
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grzybkowych jest potgczone z pogrubianiem sie
elektrody na koncu, gdzie materjat ptynny sie
zbiera, a utworzona kropla tafczy na koncu pa-
teczki w tyt i naprzod, az wreszcie przeskakuje
na metal spawany.

Czas trwania poszczegdlnych zdje¢ przed-
stawionych na rysunku wynosi, jak zaznaczono,
Yigo sek- Tym sposobem doswiadczenia tego
rodzaju wymagajg zbadania tysiecy obrazow.

621.791.5
300 stow -m2 rys «

Instalacje przenos$ne do ciecia.

llez to klopotu nastrecza Kkierownictwu
warsztatu przeciecie ksztattownika, preta meta-
lowego, lub blachy, gdy ciecie trzeba wykonac
daleko od warsztatu, tembardziej jezeli danego
przedmiotu nie mozna przenie$s¢ do warsztatu.
Rowniez na montazu traci sie wiele czasu, gdy
ksztattownik nie pasuje i trzeba go skréci¢. Ro-

Rys. 1.

Instalacja do ciecia do celéw ratowniczych.

botnik kilka razy odbywa droge z montazu do
warsztatu, aby co$ odcig¢ lub wywierci¢ otwory.

Majac palnik do ciecia na miejscu mozna
z tatwoscig i w bardzo krotkim czasie dokonaé

ciecia, oraz zapomocg specjalnej koncowki do
wypalenia dziur natychmiast otrzymac¢ zadane
otwory.

Pozatem palnik do ciecia oddaje wielkie
ustugi przy ratownictwie w czasie katastrof réz-
nego rodzaju, gdy masy zelaza uniemozliwiajg
dostep do rannych, lub tez gdy chodzi o szyb-
kie oczyszczenie miejsca katastrofy. Niedawna
katastrofa sterowca R 101 jest wymownym przy-
ktadem, jak bytoby trudno wydobyé—w tym wy-
padku niestety—tylko zweglone szczatki ludzkie
z pod olbrzymiego korpusu metalowego sterow-
ca, bez zastosowania palnika do ciecia.

Instalacje do ciecia w takich wypadkach
muszg by¢ tatwo przeno$ne, zawsze gotowe do
uzycia.

Stosowanie acetylenu rozpuszczonego za-
miast acetylenu z wytwornicy, znacznie zmniej-
sza wage aparatury, oraz zwieksza sprawnos¢
instalacji.

Instalacje tego rodzaju przedstawiajg nam
rys. 1 i 2%).

Na rys. 1 widzimy aparature zmontowang
do noszenia na plecach. Na cato$¢ sktada sie
butla tlenu o zawarto$ci 1m8 tlenu, butla ace-
tylenu o zawarto$ci 300 litr acetylenu i palnik,
zmontowany na state, pozwalajacy przecinac
grubosci do 100 mm.

Niezbedne zawory sg zmontowane na ta-
blicy. Cato$¢ wazy 27 kg.

Aparat tego typu stuzy wytgcznie do ce-
I6w ratowniczych.

Natomiast aparat przedstawiony na rys. 2
moze rdéwniez stuzy¢ do montazu i do cieé
w miejscach oddalonych od statego warsztatu.
Aparatura zmontowana jest na noszach do prze-
noszenia przez dwdch ludzi. Butla tlenu zawie-
ra 4m3 tlenu, a acetylenowa 1,5 TO3 acetylenu
rozpuszczonego.

Rys. 2.

Instalacja przenosna do ciecia do celéow
i przemystowych.

ratownic7yeh

Palniki
gumowe za$ sg dowolnej
zy 125 kg.

Préby, dokonane w warsztatach P. K P.
w Warszawie, wykazaty, iz oba aparaty pracujg
sprawnie i sg dogodne w uzyciu.

mozna stosowaé normalne,
dtugosci.

weze
Catos¢ wa-

*) Fabrykacji f-my Perun.



SPAWANIE

CIECIE METALI 33

691.5
550 stow.

KilKa stow o wapnie pokarbidowem i jego zastosowaniu
dla celow budowlanych.

4.X11.1919 r. PaAstwowy Instytut DosSwiad-
czalny w Berlinie wydat nastepujace orzeczenie:

»Niemiecki Zwigzek Przemystu Wapiennego
w roku 1911 ustanowit jako norme dla wapna
minimalng wytrzymato$¢ jego przy proporcji:
1 cze$¢ wapna plus 3 czesci piasku po

28 dn. lezenia na powietrzu — 2 kg/cm2na rozerwanie
i —6 na S$ciskanie,
natomiast po

56 dn. lezenia na powietrzu 3 kg/cm2 na rozerwanie
i —8 , , na Sciskanie,

Przeprowadzone préby w Instytucie Do-
Swiadczalnym z wapnem pokarbidowem daty na-
stepujace przecietne rezultaty:

po 28 dn. — 2,2 kg/cm2 wytrzymato$ci na rozerwanie
po 56 dn. ,, 3,— » »

po 28 dn. — 8,8 kg/cm2 wytrzymatos$ci na S$ciskanie
po 56 dn. — 116 ,

Wapno wiec pokarbidowe wytrzymato w zu-
petnosci proby w granicach ustalonych norm
dla wapna.

Przy stosunku wapna pokarbidowego do
piasku 1:4 i 1:5 rezultaty na wytrzymatos¢
wypadly jeszcze znacznie wiecej na korzysé
wapna pokarbidowego.

Dlatego tez stwierdza sie, ze wapno po-
karbidowe nadaje sie w zupetnosci dla celow
budowlanych na powietrzu".

Orzeczenie to poprzedza caly szereg prze-
prowadzonych préb z podaniem rezultatéw na
wytrzymatosé, ktorych tu jednak nie podajemy
ze wzgledu na specjalnosé tego przedmiotu.

Gdyby jednakze niektorych Czytelnikow
przedmiot ten interesowat, bardzo chetnie prze-
S§lemy caty posiadany materjat.

Prawie kazdy warsztat S$lusarski czy me-
chaniczny posiada dzi$ urzadzenie do spawania
i ciecia metali ptomieniem acetylenotlenowym.
Jest to dzi$ ze wzgledu na tanio$¢ i szybkos$¢
wykonania pracy tak wygodny system tgczenia
i ciecia metali, ze trudno obejs¢ sie bez wy-
twornicy, butli z tlenem i palnika.

Otrzymane z tych wytwornic wapno po-
karbidowe nie wchodzi w rachube przy zastoso-
waniu go ze wzgledu na bardzo niewie'kie ilo-
§ci i jest ono zresztg zwykle albo bardzo roz-
cieficzone, albo niezupetnie zlasowane. Nato-
miast fabryki acetylenu posiadajg wapna pokar-
bidowego znaczne ilosci. Wapno to zupetnie
dobrze nadaje sie dla celow budowlanych.

Specjalne dotowanie tego wapna, odpo-
wiednie odlezenie sie jego pod izolacyjng war-
stwg wodna, catkowite zlasowanie i odpowiednia
koncentracja daja pierwszorzedny materjatl bu-
dowlany. Ciecz ta posiada okoto 35% wapna.

W Polsce posiadamy zaledwie 4 fabryki
acetylenu rozpuszczonego: w Warszawje, w Trze-
bini, w Dabréwce Matej na Gornjm Slasku, na-
lezace do Tow. Akc. Perun i jeszcze jedng na
Gornym Slasku, nalezacg do firmy Gasaccumu-
lator i z przykros$cig nalezy stwierdzi¢, ze fa-
bryki te majg trudnosci w wyzbyciu sie wapna
pokarbidowego. Gidwnym powodem tego jest
brak zaufania budowniczych do uzywania tego
wapna przy budowie. A wilasciwie nalezatoby
w pierwszym rzedzie uzywaé to wapno, chocCby
ze wzgledu na jego taniosSc.

Na Gérnym Slasku sprzedawano to wapno
po 10 -15 zt. za 1 m3 Opro6cz tego oszczedza
sie jeszcze dalej, ze nie potrzeba tego wapna
dotowaé, magazynowaé i t. d. W wielu wypad-
kach dotowanie wapna ze wzgledéw terenowych
jest utrudnione i kosztowne. Wszystkiego tego
unika sie, uzywajgc wapno pokarbidowe.

W Niemczech zastosowanie wapna w bu-
downictwie jest szeroko rozpowszechnione, n.p.
w Bytomiu, na Slasku niemieckim, przy rozbu-
dowie w ostatnich kilku latach wybudowano nie
dziesiatki, ale setki nowych domoéw i przy bu-
dowie licytowano sie formalnie, aby dosta¢ wa-
pno pokarbidowe z tamtejszej fabryki acetylenu.
W tym samym Bytomiu Gazownia Miejska od-
biera stale pewne ilosci wapna do czyszczenia
gazu Swietlnego.

Na naszym Goérnym Slasku, gtéwnie w Ka-
towicach i okolicach Mikotowa w roku zesztym
wybudowano caty szereg doméw mieszkalnych
i willi, uzywajac wytgcznie wapno pokarbidowe.
Z wiekszych budowli wymieniam tutaj kos$ciot
garnizonowy w Katowicach.

Wapno pokarbidowe
w rolnictwie, szczegoOlnie
o walke z pasozytami. To tez chetnie uzywajg
tego Srodku w ogrodnictwie do spryskiwania
drzew owocowych.

uzywa sie rowniez
tam, gdzie chodzi

Rowniez jako $rodek dezynfekcyjny wapno
pokarbidowe ma swe zastosowanie. W Paryzu
n. p. mocno rozcieAczone wapno pokarbidowe
doprowadzane jest w celu dezynfekcji do kana-
téw miejskich.

Ini. G. Jonscher.
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Odmrazanie wytwornicy.

Bardzo wiele ktopotu w zimie przedstawia od-
mrozenie wytwornicy w matym warsztacie, w ktérym
niema centralnego ogrzewania. Wedlug przepiséw za-
marznietg wytwornice nalezy ogrzewaé gorgcg woda.
Spos6b ten, aczkolwiek pewny co do bezpieczenstwa,
ma ta niemitag wade, ze obok wytwornicy robi sie bto-
to, a odmrazajacy narazony jest na poparzenie sie.
Aby temu zapobiec, stosuje w ewoim warsztacie od-
mrazanie parg. W tym celu nalezy mie¢ kociotek do
wytworzenia pary, ktéry minimalnym kosztem mozna
zrobié, lub tez znalez¢ miedzy odpadkami. Ja np. uzy-
tem w tym celu starg banke od oliwy. Do bahki przy-
lutowatem u gory kawatek rurki, o S$rednicy takiej,
aby waz gumowy od acetylenu mozna byto na nig na-
tozy¢. Otwor zas, przez ktory nalewa sie oliwe, zatka-
tem korkiem i cata instalacja byta gotowa.

Po napetnieniu woda stawia sie banke na ognis-
ku kowalskiem i wentylatorem poddnuichuje sie do$¢
silnie az do zagotowania. Z chwilg, kiedy zacznie wy-
chodzi¢ woda z rurki, nie nalezy podgrzewac tak inten-
sywnie, bo ciénienie wysadzi korek. W chwili, kiedy
pokaze sie para nalezy waz gumowy potagczony z ko-
ciotkiem wtozy¢é do wytwornicy gteboko i wtedy ban-
ke podgrzewac intensywnie. Charakterystyczne trzaski
dowodzg, iz para wchodzi do wytwornicy, czyli, ze
instalacja dziata dobrze.

Kiedy zauwazymy, ze woda w bahnce wyparowata,
nalezy ja z powrotem napetnié. Napetnianie odbywa
sie w bardzo prosty sposob. Nie wyjmujac korka, na-
lezy banke wyja¢ z ogniska i postawi¢ na ziemi. We-
za gumowego oczywiscie nie wyjmuje sie z wytworni-
cy. Po pewnej chwili woda z wytwornicy wezem za-
cznie pomatu przechodzi¢ do banki i po napetnieniu
w dalszym ciggu mozna podgrzewa¢. Wyparowanie
okoto 14 litrébw wody wystarcza do odmrozenia wy-
twornicy ,,Protos 3“ a nawet nagrzeje sie do tego sto-
pnia, iz przy dotknieciu reka czuje sie, ze jest ciepta.
Nato, aby nie zamarzta wytwornica w czasie stabych
mrozéw, dostatecznie jest przed nocg wyparowaé okoto
7 litrow wody. Zapomoca tego sposobu catg zeszig
zime utrzymatem wytwornice w stanie niezamarznietym-

Si. Czechowski, Grabowiec Lubelski.

Z prawdziwg przyjemnoscig zamiesciliSmy poda-
ny przez p. Czechowskiego sposéb odmrazania wy-
twornicy i sadzimy, ze wielu z naszych czytelnikéw
podziekuje p. Czechowskiemu za podzielenie sie swoim
wynalazkiem. Wygodny ten sposéb przedstawia jednak
pewne niebezpieczeAstwo, przed ktérym pragniemy
ostrzec tych, ktérzyby chcieli ten sposéb stosowac.
Mianowicie chodzi o ogrzanie kociotka na ognisku ko-
walskiem. Nie nalezy zapominaé, iz ognisko kowalskie
nie powinno znajdowa¢ sie tam, gdzie wytwornica.
Nawet w wypadku wytwornicy przeno$nej nie wolno
wnosi¢ wytwornicy do pomieszczenia, w ktérem znaj-
duje sie ognisko, a to dlatego, ze przy zamarznieciu
woda moze spowodowaé pewne uszkodzenie i przez
eweutualne powstate nieszczelnosci acetylen moze sie
wydobywa¢, po,vodujac powstanie mieszaniny wybu-
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chowej. Powtarzamy wiec, iz spos6b podany przez
p. Czechowskiego mozna stosowaé, jednak wytwornica
bezwzglednie powinna by¢ oddzielona od ogniska ko-
walskiego w ten sposéb, aby w razie nieszczelnosci
uchodzacy acetylen nie mogtzapalié sie od ognia. (P. R.)

Ciecie metali.*)

Wiadomosci ogbélne.

Ciecie zelaza i stali Ciecie zelaza i stali
palnikiem polega na spalaniu tych metali w strumie-
niu czystego tlenu, po uprzedniem podgrzaniu do czer-
wonos$ci. Powstate przy spalaniu metalu na catej jego
grubosci tlenki sa wypychane przez strumiern tlenu
i przy postepowem przesuwaniu palnika dajg w zale-
znosci od wprawy dos$¢ regularng linje ciecia. Ciecie
to jest mozliwe tylko dlatego, ze temperatura topie-
nia tlenku zelaza jest nizsza od temperatury topienia
samego zelaza, wobec czego tlenek zelaza oddziela sig
od metalu, pozostawiajac nienaruszone zelazo nieutle-
nione Temperatura topienia tlenku jest okoto 1200°.

Widzimy z tego, ze cigecie stali bedzie coraz tru-
dniejsze w miare wzrostu zawarto$ci wegla, gdyz punkt
topienia stali bedzie sie coraz wiecej zbliza¢c do pun-
ktu topienia jej tlenku. O ile réznica temperatur to-
pienia samego metalu i jego tlenku jest niewielka, to
tlenek nie bedzie wydmuchiwany, lecz bedzie sie mie-
szat z metalem stopionym. Inaczej mowiac, bedzie sta-
pianie, a nie ciecie.

Ilo$¢ ciepta, wydzielana przy cieciu, wystarczy
do zagrzania do czerwonosci przylegtych miejsc, lecz
w praktyce stale podgrzewa sie metal, aby utrzyma¢
ciggtos¢ ciecia i wyrownaé straty ciepta, powstate
przez przewodnictwo i promieniowanie.

Zaczyna sie ciecie zawsze od brzegu, lub jezeli

nalezy wykonac ciecie w $rodku przedmiotu, to trzeba
zrobi¢ najpierw otwdr, aby strumien tlenu dziatat na
catej grubos$ci $cianki przy rozpoczeciu ciecia.

Jak wida¢ z powyzszego, aby mozna byto cigé
zelazo i stal, potrzeba:

1. podgrza¢ metal do koloru czerwonego, w miej-
scu, w ktérem ma by¢ on ciety,

2. pusci¢ strumien czystego tlenu na miejsce
podgrzane do czerwonos$ci. Te obie operacje wykony-
wa sie przy pomocy specjalnego palnika.

PalniKi do ciecia.

Poniewaz przy cieciu musimy mie¢ mozno$é
podgrzania, a nastepnie puszczenia strumienia tlenu
czystego, przeto palnik musi sie sktadaé:

1. z urzadzenia doprowadzajagcego mieszanke ga-
z6w do podgrzewania miejsca przecinanego, oraz

2.z urzadzenia doprowadzajagcego czysty
w strumieniu ktérego metal podgrzany sie spala.

tlen,

*) Z ,Podrecznika Spawacza" inz. J. Biernackiego
i K. Nadolskiego.
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Giéwng uwage w palnikach do ciecia zwr6cono
na jbudowe dysz do podgrzewania i ciecia i w zale-
znoséci od ich budowy palniki do ciecia dzielg si¢ na:

1. palniki o oddzielnej dyszy do podgrzewania
i oddzielnej do ciecia i

2. palniki o dyszach wspoétsrodkowych.

Palniki o oddzielnej dyszy, do pod-
grzewania i oddzielnej dyszy do ciegecia
(rys. 1,/), sa starszego typu. Wada takiego palnika
jest to, ze mozna cia¢ tylko w jednym kierunku.

Ulepszonym typem takiego palnika jest palnik
0 wspolnej gtéwce z dyszg do podgrzewania i z dysza
do ciecia (rys. 1,11), jednak i ten palnik posiada
wade poprzedniego, a mianowicie, ze mozna nim cia¢
tylko w jedna strone.

Palniki o dyszach wspo6tsrodko-
wych, to jest z dyszg pieScieniowg do podgrzewania
1z dyszg $rodkowga do ciecia (rys. 1,111), sa o wiele
lepsze, poniewaz pozwalajg na ciecie w réznych kie-
runkach. Oddalenie dyszy do ciecia od przedmiotu
przecinanego winno by¢ od 3—6 mm w zalezno$ci od
grubos$ci cietego metalu.

Rys. L
Rézne typy dysz do ciecia tlenem.

Palniki obu typéw sg zbudowane w ten sposdb,
ze zaleznie od grubos$ci cietego metalu, zmienia sie
odpowiednio dysze i gilzy w celu zmiany ci$nienia
tlenu i mocy samego palnika.

Przygotowanie do ciecia.

1. Oczysci¢ linje ciecia od zanieczyszczen rdza
farba, lakierem, gdyz one przeszkadzaja utlenianiu sie
metalu i mieszajg sie ze stopionym metalem.

2. Wybra¢ palnik do ciecia odpowiedni do gru-
bosci blachy.

3. Uregulowaé¢ odpowiednio ptomien podgrze-
wajacy, ktéry nie moze by¢ ani za staby, ani za mocny.

Bardzo mocny daje szeroka linje ciecia, bardzo staby
opbZnia ciecie.
4. Sprawdzié¢, czy zaw6r do nadmiaru tlenu

dziata dobrze i czy regulacja ptomienia podgrzewaja-
cego nie zmienia sie, gdy ten zawor jest otwarty.

Ciecie.

1 Podgrzaé¢ dostatecznie metal ptomieniem pod-
grzewajacym i nie otwiera¢ nadmiaru tlenu, dopdéki
miejsce poczatkowe do ciecia nie jest podgrzane do
koloru jasnoczerwonego.

2. Gdy metal jest podgrzany do koloru jasno-
czerwonego, otworzy¢ zawo6r nadmiaru tlenu.
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3. Posuwaé palnik stopniowo i réwnomiernie
w miare spalania metalu i wypychania metalu spa-
lonego.

WarunKi regularnego, szybKiego i czystego ciecia.

1. Czysto$¢ tlenu. Im tlen jest czystszy,
tem lepiej i szybciej odbywa sie ciecie. Przy tlenie
0 czysto$ci 99% mozna wykonaé ciecie 2 razy szybciej,
niz przy tlenie o czysto$ci 90£, przy jednakowych po-
zostatych warunkach.

Przy tlenie 85$ czystoSci ciecie jest prawie nie-
mozliwe.

2. Ci$nienie nadmiaru tlenu. Cis-
nienie tlenu zmienia sie w zalezno$Sci od grubosci
metalu przecinanego. Zwykle ci$nienia sa podane

przez sprzedawce palnika.

Ciénienie tlenu winno byé w ten spos6b uregu-
lowane, aby otrzymac¢ ciecie na catej grubosci.

Nie nalezy uwaza¢, ze im wieksze ciSnienie
tlenu czystego, to ciecie bedzie sie odbywaé tatwiej
1 szybciej.

Do utlenienia zelaza jest potrzebna tylko pewna
okre$lona ilo$¢ tlenu, przeto wszelki nadmiar
tlenu idzie na niepotrzebne straty. Nalezy wiec
Scisle przestrzega¢ wskazéwek danych przez
wytwornie palnikéw, co do cisnienia tlenu
do ciecia, a nawet w niektéorych wypadkach
przy duzej wprawie mozna to ci$nienie zmniej-
szy¢ i prace wykona¢ szybciej. Cisnienie do
ciecia normalnie bywa od 2 — 3 at Przy bla-
chach o grubosci od 250 do 500 mm, ci$nienie
to wzrasta od 8 do 10 ai.

Wielkie ci$nienie daje szeroka linje ciecia,

zbyt mate cidnienie daje ciecie nieréwne iprze-

rywane.

3. Ptomien podgrzewajacy wi'

nien by¢ uregulowany odpowiednio do grubosci

metalu cietego.

Jezeli ptomien podgrzewajgcy jest bardzo mocny,
to stapia gorne krawedzie linji ciecia i ciecie jest
nierébwne na calej grubosci. Przeciwnie, gdy ptomien
jest staby, to podgrzewanie, a nastepnie ciecie od-
bywa sie wolno.

Zaznacza sie, ze ptomien podgrzewajacy nie po-
winien posiada¢ ani nadmiaru acetylenu, ani nad-
miaru tlenu.

(0] ile mamy nadmiar acetylenu, wtedy powsta-
wanie tlenku metalu jest nieregularne, oraz nastepuje
utwardzenie bokéw szczeliny, o ile za$ ptomien jest
utleniajacy, to linja ciecia bedzie nieréwna i szeroka.

Po uregulowaniu palnika nalezy nr.dmiar tlenu
zamkna¢, podgrza¢ miejsce przeznaczone do ciecia na
czerwono i pusci¢ nadmiar tlenu i rozpoczaé ciecie.
Dobre i réwne ciecie zalezy od duzej wprawy i uwagi
pracownika.

4. Posuw palnika
bardzo regularnie i réwnomiernie. O
za szybki to:

a) ciecie moze by¢ niezupetne, to jest utlenianie
moze nie nastgpi¢ na catej grubosci,

b) moze nastgpi¢ przerwa w cieciu, gdyz miejsce
ciecia moze by¢ za stabo podgrzane i strumien tlenu,
padajac na zimne miejsce, nie tnie go.

Do trudnosci spotykanych przy cieciu zaliczaja

powinien sie odbywac
ile posuw jest

sie:
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Pecherzyki. Bardzo czesto zdarza sige, ze metal
przecinany posiada w sobie pecherzyki, ktédre stanowia
przeszkode przy podgrzewaniu metalu i wplywajg na
przerwanie ciecia. W tych wypadkach nalezy zamkna¢
doptyw tlenu do ciecia i podgrza¢ metal na nowo

Zuzle. Stal lana moze tez zawiera¢ w sobie
zuzle, ktére moga wywotaé zatrzymanie ciecia.

Zanieczyszczenie zewnetrzne. Za-
nieczyszczenia rdzg, farbg i lakierem nalezy zawsze
usungé¢ przed cieciem, gdyz one przeszkadzajg normal-
nemu cieciu. O ile przedmiot sktada sie z dwu warstw
metalu, to powietrze znajdujgce sie pomiedzy temi
warstwami nie pozwala na dostateczne podgrzewanie
i wywotuje przerwe w cieciu.

Nieregularne wydmuchiwanie czg-
steczek spalonego metalu. To nastepuje wte-
dy, gdy ptomien podgrzewajacy posiada nadmiar ace-
tylenu, lub cis$nienie tlenu do ciecia jest niedostate-
czne, lub tez posuw palnika jest nieco za szybki.

Naog6t bioragc mozna powiedzieé, ze dobre ciecie
zalezy od duzej wprawy i inteligencji rzemieS$lnika.

Chcac otrzymaé¢ dobre ciecie, musi on przedtem
zwréci¢ baczng uwage na rodzaj metalu cietego, gdyz
od jego sktadu i grubosci zalezy cis$nienie tlenu do
ciecia, szybko$¢ posuwu palnika, jego regulacja. Dla
roznych metali i réznych grubosci warunki te odpo-
wiednio si¢ zmieniaja.

PRZEGLAD PRASY.

Poréwnanie kosztow acetylenu z wytwornicy,
z kosztami acetylenu-dissous.

W artykule tym, p. inz. Fritz (KéIn-Kalit), zuany
rzeczoznawca dla spraw zwigzanych z obrébkag metali
zapomoca spawania, podaje nastepujace poréwnanie ko-
sztéw spawania gazem z wytwornicy iacety leuem-dissous
z butli.

Przy ttumaczeniu tego artykutu, przyjelismy od-
razu nasze krajowe Srednie ceny rynkowe.

Koszty przy spawaniu i cieciu ptomieniem ace-
tyleno-tlenowym sktadaja sie:

Z kosztéw materjatdw, robocizny i kosztéw ogél-
nych. Koszty materjatéw dzielg sie zndw na koszty zu-
zytych gazéw i materjatéw dodatkowych. Ogdlne koszty
mozna ustali¢ przecietnie na 100 — 150% kosztéw ro-
bocizny. Godzina robocza spawacza kosztuje okoto zi
2.—. Koszty materjatow dodatkowych wynoszg od zt. 100.
zt. 120. za 100 kg. przy spawaniu zelaza. Tlen kosztu-
je loco fabryka z+.3. za metr*. Do tej ceny dochodzg
jeszcze koszty frachtéw, dowozy, wypozyczenie butli,
zgubione nakretki i kapy, oraz ewent. naprawy zawo-
row. Tego rodzaju koszty mozna objaé, liczac dodatko-
wo zt. 0.60 na m3 tlenu.

(Cyfry te podajemy w $lad za autorem, chociaz
nie majg wptywu przy dalszem obliczaniu ceny gazu
z wytwornicy lub acetylenu rozpuszczonego).

Jako gaz palny bierzemy acetylen, w pierwszym
wypadku acetylen wytworzony zwytwornicy--w dru-
gim — acetylen dissous z butli. Butle, normalne 40 litr.
wypetnione sg starannie masg porowata, ktéra nasy-
cona jest acetonem. W dobie obecnej butle takie przed-
stawiajg najpewniejszy sposéb magazynowania ace-
tylenu. Pod wzgledem bezpieczenstwa w kazdym razie
znacznie przewyzszajg wytwornice. Jedynie napetnianie
butli, musi odbywa¢ sie ostroznie.

Acetylen—dissous kosztuje obecnie przecietnie
zt. 6.40 za mtr3 Acetylen rozpuszczony sprzedaje sie na
kilogramy, ale na tem miejscu musimy cene ustali¢ za
mtrl., poniewaz przy kalkulacjach gazy zawsze mierzy
sie na mtr3 za$ fabryki palnikéw podajg zuzycie guzéw

CIECIE METALI

1931

rowniez w litrach na godzine. Do tej ceny nalezy réw-
niez doliczy¢ dodatkowe koszta, jak przy tlenie w su-
mie zt. 0.60 na mtr3 tak, Zze cena acetylenu na miej-
scu zuzycia wyniesie zt. 7.— za mtr3

Koszty acetylenu z wytwornicy, mozna obliczy¢
w nastepujacy sposob:

W tym wypadku bierzemy pod uwage normalng
4 klg. wytwornice. Wytwornic ponad 10 klg. jak wia-
domo nie mozna ustawia¢ na dowolnem miejscu i wy-
magaja oddzielnej ubikacji. Przy takich wytwornicach
nalezy wzigé pod uwage koszty budynku, jego opro-
centowanie i amortyzacje, dalej koszty rurociggéw,
odwézki szlamu i obstuge. Te koszty nie wchodza
w rachube przy wytwornicy 4 klg. Karbid, ktory uzy-
wa sie do takich wytwornic, posiada granulacje 50/80,
okoto 250 litr. wydajnosci acetylenu i kosztuje loco
fabryka =zt 82. za 100 kg. Do tej ceny dochodzg jesz-
cze koszty frachtéw, dowozéw, w pewnych wypadkach
nawet koszty sktadowe, ktére nisko liczagc wynosza
okoto 8 zk. na 100 kg. Zwietrzenie, straty przy tado-
waniu matych wytwornic, kradzieze, zanieczyszczenia,
sktadajgce sie z zelazo-krzemu, szlaki, wapna, wegla itp.
obcigza koszty karbidu o dalszych zt. 8.— na 100 klig.,
tak. ze karbid w rzeczywisto$ci kosztuje na miejscu
zuzycia zt 98.—. Wydajno$¢ karbidu, jak to juz wspom-
nieliSmy wynosi 250 litr. z 1 kg., najczes$ciej wydaj-
no$¢ ta jest jeszcze mniejsza. Polega to na tein, ze
cze$¢ acetylenu pochtonieta zostaje przez wode. Do
tego dochodza jeszcze dalsze straty, np. przy tadowa-
niu matych wytwornic musi sie przedewszystkiem
wypus$ci¢ pewng cze$¢ gazu, azeby usuna niebezpiecz-
ng mieszanke gazu z powietrzem. Znaczng strate j o-

nosi sie rowniez, kiedy nadmiar acetylenu uchodzi
bezuzytecznie w atmosfere. W kazdym razie — Kko-
rzystnie liczac — aparat taki pracuje z wydajnoscia

najwyzej 75% t. j. okoto 5 kg. karbidu wytwarza nam
1 m3 acetylenu.

Karbid zatem na 1 m3acetylenu kosztuje (przy

cenie karbidu 98.— zt. za 100 kg.) zi. 4.95. Do tych
kosztow dochodzag dalsze wydatki. Przedewszystkiem
doliczy¢ nalezy mase oczyszczajacg, co wynosi okoto

15 gr. na m3 Nastepnie Kkoszty czyszczenia takiego
aparatu, gdyz wytwornica obstugiwana jest albo przez
spawacza, albo przez pomocnika W kazdym razie ob-
stuga wytwornicy powierzona b\¢ musi doswiadczo-
nemu robotnikowi. Przy czj szczeniu nie moze byé¢ na-
turalnie wytwornica w ruchu.

W tym wypadku musimy wzig¢ pod uwage ko-
szty obstugi przy otrzymaniu z wytwornicy 6000 Itr.
acetylenu, gdyz tyle zawiera normalna butla acetyle-
nowa. Przy wydajnosci 250 litr. z 1 kg. karbidu, wy-
twornice 4 kilogramowa nalezatoby napetni¢ 6—7 ra-
zy. W tym celu nalezatoby wytwc inice oczysci¢ przy-
najmniej 2—3 razy i napetni¢ Swiezg wodg. Liczac
minimalnie, prace te zajma spawaczowi przynajmniej
2 godz., a wiec podwyzsza sie rena gazu z wytworni-
cy 0 4:6 = 1zt 0.67. Do kosztéw robocizny nalezy do-
liczy¢ ogo6lne koszty spawalni, w tym wypadku okoto
120%, daje to w rezultacie nadwyzke okoto 90 groszy.
Réwniez woda do wytwornicy kosztuje pienigdze.
Przyjmujac, ze m3 wody kosztuje okoto 45 gr. to trze-
ba liczyé, ze wody zostanie zuzytej za okoto 40 gr.
NajczeSciej koszty wody sa jeszcze wieksze, poniewaz
wody uzywa sie nietylko do napetniania wytwornicy,
lecz rowniez strumieniem wody usuwa sie szlam. Wkon-
cu dochodzi do tego amortyzacja i oprocentowanie
aparalu, ktére uja¢ nalezy liczac z+. 0,35 na m3acety-
lenu. Ten koszt wyprowadza si¢ nastepujgco:

przy 2400 godz. roboczych w roku, powinien apa-
rat wyprodukowacé przecietnie 1200 m3 acetylenu. Ce-
na nabycia aparatu wynosi okoto 400.— zt., azeby wy-
twornice w 1 roku zamortyzowaé nalezy liczy¢ okoto
35 gr. na m3

Jak z powyzszego wida¢ 1 m* acetylenu z wy-
twornicy kosztuje:
zt. 495 + 0.15 -f- 0.67 -f 0.90 + 0.35 -f 0.35 = =z} 7.37.

Wida¢ z powyzszego, ze acetylen z wytworni-
cy nie jest tak tani, jak sie to moze na pierwszy rzut
oka wydawaé. (Haustechnisclie Rundschau, zeszyt 31
z dn. 1/X1 1930 r.).
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Przepisy polskie wzorem dia obcych.

W ostatnich tygodniach mamy do zanotowania
ze strony zagranicy mite stowa uznania pod adresem
techniki polskiej specjalnie w zakresie spawania, mo-
wigc $cisle, w zakresie polskich przepiséw, dotycza-
cych wykonania konstrukcyj spawanych budowlanych.
Przepisy te, jak wiadomo, wydato polskie Minister-
stwo Robét Publicznych w 1928 roku, w my$l propo-
zycji prof. Stefana Bryty, dzieki zrozumieniu znaczenia
spawania przez 6wczesnego Ministra R. P. p. Moraczew-
skiego i Dyrektora Departamentu Drogowego p. Ne-
storowicza i naczelnika Wydzialu Mostowego §. p. Ka-
linowskiego.

Mianowicie w numerze 38 ,Zeitschrift des Verei-
nes der Deutscher Ingenieure™ 1930, wydanem z okazji
zjazdu inzynier6w niemieckich, pisze dr. Rosenberg,
wspominajagc o nowowydanych przepisach niemieckich:

»Do chwili wydania tych przepiséw kompetentne
wtadze nie miaty materjatu z wiasnego kraju, na ktérych
mogtyby sie oprzeé. Musialy one wzorowaé sie na
przepisach wydanych w innych krajach, jak np. prze-
pisy wydane przez Ministerstwo Robdt Publicznych
w Polsce, lub przepisy spawania i ciecia w konstruk-
cjach zestawione przez American Welding Society
w Ameryce".

Swiezo za$ przyszto do prof. Bryly pismo miej-
skiego urzedu budowlanego w Hadze, przyczem urzad
holenderski starat sie list napisa¢ po polsku, co uwa-

za¢ musimy za wielka kurtuazje z jego strony w sto-
sunku do nas. Pismo to przytaczamy w dostownym
odpisie; ,Mnie znany, ze Polska jedyny kraj, gdzie

panstwowe przepisy dotyczacy spajania budownicz ze-
laznych, i ze Pan Profesor zajmowat sie zestawianiu
tych przepiséw. — Prosze Panu raczy¢ posyta¢ mnie
egzemplarz tych przepiséw i mozliwy, opisowanie zry-
sunkami mosta przy towicze, co budowany pod pro-
wadzenie Pana. — Dziekuje Panu Profesorowi naprzéd
i pozostaje z uszanowaniem™".

Oba te pisma w potgczeniu z réznymi innymi
Swiadczg dobitnie jakie stanowisko zajmuje Polska
w stosunku do pafistw innych w dziale spawania kon-
strukcyj zelaznych.

KURSY SPAWANIA.

I Kurs Spawania i Ciecia Metali dla Inzynierow
i Technikbw w Warszawie.
Dn. 16 lutego rozpoczat sie Il kurs dla Inzy-

nieré6w i Technikéw w szkole Stowarzyszenia dla R. Sp.
i C. M. przy ul. Grochowskiej 52. Na kurs zapisato
sie 38 uczestnikow, co Swiadczy dobitnie o potrzebie
zorganizowania powyzszego kursu. W zastepstwie
nieobecnego prezesa p. Dr. A. Sznerra, uczestnikow
powitat w imieniu Stowarzyszenia p. inz. Dobrowolski,
redaktor czasopisma Spawanie i Ciecie Metali.

Kursy dla Spawaczy w Warszawie.

Dnia 5 lutego b. r., zakoriczono egzaminem
XVI kurs spawania i ciecia metali w Warszawie, na
ktory uczeszczato 17 ucznidow.

Kurs spawania acetylenowego i elektrycznego
w Grudzigdzu.

Izba Rzemies$lnicza w Grudzigdzu przeprowadza-
jac szereg kurséw dla rzemies$lnikéw, organizuje obe-
cnie takze kurs spawania acetylenowego i elektrycz-
nego dla metalowcdw.

Kurs ten rozpocznie sie¢ 2 marca b.r. w gmachu
Izby Rzemieélniczej w Grudzigdzu o godz. 18-gj i trwac
bedzie do 14.111 wiacznie.

CIECIE METALI 3?
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Wyktadowcg bedzie p. inzynier Biernacki zWar-
szawy, wydelegowany przez ,Stowarzyszenie dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w Polsce". Firma ,Pe-
run popiera rowniez kurs przez dostarczenie $rodkéw
celem przeprowadzenia praktycznych doswiadczen.

Bibljografja.

St Brylta. —Zelazne Konstrukcje Spa-
wane. Lwow 1931. 50 str., 96 rys., 2 tabl.

Autor, znany zaszczytnie w Polsce i na calym
Swiecie jako pionier spawanych konstrukcji, zebrat

w tem dzietku wszystkie te wiadomosci, ktdre sg nie-
zbedne dla kazdego technika, przystepujacego do pro-
jektowania i wykonywania konstrukcji zelaznych
spawanych.

W pierwszej czesci, obejmujacej wiadomosci teo-
retyczne, autor podaje przepisy Min. Rob. Pub!., znane
z poprzednich publikacji autora (utozone z okazji bu-
dowy mostu na Sludwi), a nastepnie zasady obliczania
potaczen spawanych.

W czeSci opisowej autor podaje elementy pota-
czen spawanych. Tu mozna byloby zarzuci¢ Sz. Auto-
rowi, ze ten podstawowy rozdziat jest zbyt pobieznie
potraktowany. Przydatoby sie bardziej metodyczne
przedstawienie réznych typéw potaczen. Spawanie jest
jeszcze zbyt mato rozpowszechnione, aby mozna by-
toby oby¢ sie bez podawania tych zasadniczych wiado-
mosci.

Dalsze dziaty poSwiecone sa opisowi konstruk-
cji dzwigaréw, wzmocnionych blachownie i stupdow.
Wykonywaniu konstrukcji spawanych poswiecit autor
osobny rozdziat, podajac przyktady przyrzagdow mon-
tazowych. Rozdziat ten posiada warto$¢ prak-
tyczna, nie mozna jednak zgodzi¢ sie z autorem, ze:
».konieczne jest stosowa¢ uchwyty tak skonstruowane
i tak silne, aby odksztatcenia (termiczne) nie mogty
wystgpi¢". Odksztatceniom powinno sie wtasnie za-
pewni¢ swobode ujawniania sie nazewnatrz, w prze-
ciwnym razie powstang naprezenia w materjale,czego
nalezy unikaé¢. Przyrzady za$ stuzg do tatwiejszego
ustawienia czesci tgczonych w doktadnem potozeniu
w stosunku do siebie i do odpowiedniego pokierowa-
nia odksztatceniami, aby ogélny ksztatt potgcze-
nia nie ulegt zmianie.

Wezmy jako przyktad 2 blachy tgczone pod ka-
tem prostym. Jezeli spawanie bedzie sie odbywato
bez uchwytu, po spawaniu okaze sie, ze otrzymano
kat nieco mniejszy od prostego. Spawanie w uchwy-
cie pozwoli naogdt zachowa¢ prostopadto$¢ obu blach
jednak przy spoinie blachy ulegng pewnemu pofatdo-
waniu. Gdyby za$ uchwyt byt tak mocny, ze utrzy-
matby blachy mimo skurczu w potozeniu idealnem,
to szew musiatby pekngé,wzglednie powstatyby w nim
naprezenia bliskie granicy wytrzymatos$ci, a w kaz-
dym razie znacznie wyzsze od dopuszczalnych na-
prezen.

Bardzo interesujgcemi
wanych, wykonanych w Polsce,
ciekawe dzietko.

W uktadzie przypomina ono rozprawe tegoz au-
tora: p. t. ,Spawanie elektryczne zelaza w budow-
nictwie i mostownictwie", ogtoszonej w r. 1927. Jednak
obecnie wydane dzietko merytorycznie jest zupetnie
nowa pracg. Z poréwnania tych dwuch publikacji
najlepiej widaé¢, jak wielkie postepy uczyniono
w Polsce na tem polu przez ostatnie trzy lata. (zd).

opisami konstrukcji spa-
konczy autor swoje

KKDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI* WYDAWCA: STOW, dla ROZWOJU SPAW. i CIECIA MET. w POLSCE

Zaktady Graficzne B. PARDECKI i S-ka z ogr. odp.,

Warszawa, Zelazna 56, tel. 322-00
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Kapitat zarejestrowany 15.321.000 fr. fr.

ZARZAD W PARYZU:

48 RUE ST. LAZARE.

ZARZAD W POLSCE: Warszawa, ul. Mazowiecka 7.

TELEFON 762-99

i 210-32.

Adres telegr. WAPERUN WARSZ AWA.

TLEN, AZOT, POWIETRZE

SPREZONE

IPLYNNE

ACETYLEN DISSOUS (AD), ARGON, NEON
MASZYNY dla ptynnego powietrza

TLENU, AZOTU wszelkich rozmiarow

KOMPRESORY dla wszelkich gazow
I wszelkich cisnien

MATERJAL.Y dla acetylenowego
lelektrycznego spawania

1 Cl

WARSZAWA-PRAGA
ul. Grochowska 52
tel. 10-11-16 i 10-03-05
st. kol. Warszawa-Wschodnia

Persenkowka
obok Lwowa

tel. 20-84
st. kol. Persenkéwka ad Lwow

Mata Dagbréwka
tel. Szopienice M 87
st. kol. Dabréwka Mata, G. Slask

Warszawa, ul. Leszno N» 101,
tel. 501-40

£6dz, ul. Sienkiewicza 22

Radom w organizacji

Kielce w organizacji

Katowice, ul. Rynek

Czestochowa, ul. Ogrodowa 19

IW VvVl

ecia

WLEASNE FABRYKI:

Skarzysko-Kamienna
ul. Obywatelska, tel. K; 53
st. kol. Skarzysko-Kamienna

Knurow
tel. 13 i 18
st. kol. Knuréw

bocznica koksownia

Bydgoszcz
ul. Dworcowa 1, tel. 12-12
st. kol. Bydgoszcz
K D

Lwoéw, ul. Lwowskich Dzieci 11
Krakéw, ul. Pradnicka 28
Borystaw, ul. Kolejowa 75
Krélewska Huta, ul. $w. Jacka
Tarnowskie Gory, A. Schaefer
Rybnik, ul. Sobieskiego

Bielsk, ul. Mickiewicza 11
Poznan, Stary Rynek 59/60

Trzebinia
tel. Ms 29
st. kol. Trzebinia

Wetnowiec

Szyb Alfreda
st. kol. Karolina, tel. 8-10

Poznan
Stary Rynek 59/60
tel. 3577
st. kol. Poznan Wschodni.

Y:

Bydgoszcz ul. Dworcowa 1
Wilno, ul. Zawalna 45
Sosnowiec w organizncji
Biatystok »

Gdynia, ul. Starowiejska
Grudziagdz, ul. ToruAska 27/29

rwwwwi



| Franciszek Wagner | S-ka |

ZAKELADY MECHANICZNE | FABRYKA TLENU

ZALOZONA w 1878.

L6dz, ul. ZeromsKiego %.
DEPESZE ,WAGNERKO*"“
TELEFON ZBIOROWY 19829.
STACIJA KOLEJOWA
tODZ — KALISKA

PO LECAMY:

TLEN techniczny i medyczny o 9912 czystosci. WYTWORNICE ACETYLENOWE.

PALNIKI do spawania i ciecia tleno-acetylenowego. ZAWORY redukcyjne z manome-

trami do tlenu. BUTLE STALOWE do tlenu i zawory do butli. KARBID. PALECZKI

zeliwne z wysoka zawartoscig krzemu. DRUT KUTY specjalnie zarzony na weglu
drzewnym, w kregach i sztabkacb. PROSZKI DO SPAWANIA.

DZIAL INSTALACYINY WYKONYWA:

OGRZEWANIA CENTRALNE wszelkich systemoéw dla domow mieszkalnych, fabryk,

teatrow, szkot, szpitali, oranzerji etc. WODOCIAGI 1 KANALIZACJE dla domow,

fabryk etc. URZADZENIA HYDRANTOWO -PZECIWPOZAROWE dla fabryk. PRZE-

WODY RUROWE dla kottéw i maszyn dla wysokiego ciSnienia i przegrzanej pary.

Masowa fabrykacja kuto-zelaznych RUR ZEBROWYCH i NAGRZEWNIC paro-powie-
trznych do ogrzewan centralnych.

TmmmmmiimitiiiiiiiiiHiiimiiiimmitiiiiiiiimmiimmmitiimmimimmr;
m** * * * * * * 4% * X% k% k% * * . * 4% % * * k% X * % k% k% 4k Xk X X % X% X% * m
¥ *

¥

SPAWANIE LUKIEM ELEKTRYCZNYM METODA

jest najracjonalniejszem rozwigzaniem przy stosowaniu pradu zmiennego
trojfazowego, gdyz osigga sie rownomierne obcigzenie trzech faz.

zapewnia zwieksza
oszczednosci szybkos¢
dochodzace spawania

Zapomoca spawarek SANDWICH spawa
jednoczesnie dwdéch spawaczy.

DOK&LADNY OPIS PRZESYLtAMY N

FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJINE

*



Mettcra

Urzgdzcnia spawalnicze

dla
kuzni
s'lusarni,
blachami
I warsztatow
| reparacyjnych

MEHER&CCH | rowerowych i
berun-FRANKFURTa M essen | k samochodowych.

Przedstawicielstwo i sKlady Konsygnacyjne:

»SPAWOTECHNIKA™ »TECHNIKA SPAWANIA™
Przedsiebiorstwo Techniczno-Handlowe, Przedsigbiorstwo Techniczno-Handlowe,
Warszawa, ul. Krélewska 47, tel. 774-31 i 281-79. Krélewska Huta, ul. Stawowa 9.

Dom Handlowy i Techniczny ,PILOT*, Lwow, ul. Batorego 4, tel. 1-79.
WszelKie reparacje PALNIKOW i ZAWOROW wyKonujemy w warsztatach przedstawiciela w Warszawie.

BAAAAAAAAAAA
FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYJNE
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Dostarcza :
CZESCI PRASOWANE
z mosiagdzu, miedzi, glinu i wysokowartosciowego bronzu,

wyttaczane w fabryce wiasnej
w TRZEBINI

Dla przemystu: Zalety:
s B -0g # o 9 o i
instalacyjnego wielka wytrzymatosé

O O m W Q"' Z. .

nawigacyjnego

elektry, znego _O 0 m a %0 brak porowatos$ci
automobilowego O $ @) © @ oszczednos$¢é materjatu
» o #0 Q. II
sa molotowego O « * . szybka obrébka
o £ — g Hi |
0 C

oszczednos$é robocizny

— -h‘u /————————-—___._.



